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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Hersteiiung von mehrschichtig lackierten Automobilteilen und Automobilkarosserien 

Verfahren zur Hersteiiung mehrschichtig lackierter Auto- 
mobilteile oder Automobilkarosserien, bei dem auf ein Coit 
aus Metallblech beidseittg eine Grundierungsuberzugs- 
schicht aufgebracht und eingebrannt wird, aus dem Coil 
anschlte&end Blechteile ausgestanzt und im Tiefziehverfah- 
ren verformt und ggf. zu einer Automobilkarosserie zusam- 
mengefugt werden, worauf eine zweite Oberzugsschlcht 
durch elektrophoretische Alascheidung aus einem eiektro- 
phoretisch abscheidbaren Oberzugsmittel sowie weitere 
Gberzugsschtchten aufgebracht werden, wobei im Coil-Coa- 
ting-Verfahren zur Hersteiiung einer Grundierungsuberzugs- 
schicht ein Grundierungsuberzugsmittel aufgebracht wird, 
das elektrische Leitfahigkeit vermittelnde Bestandteile ent- 
hatt, die der Grundierungsuberzugsschicht im eingebrannten 
Zustand ejnen zur elektrophoretischen Abscheidung einer 
^ weiteren Oberzugsschicht aus einem elektrophoretisch ab- 
scheidbaren Oberzugsmittel ausreichend ntedrigen spezifi- 
schen Widerstand verleihen, und das, bezogen auf seine 
Festharzzusammensetzung, 55-80 Gew.-c^ eines oder meh- 
rerer Polyesterpotydle, 2-10 Gew.-Q^ eines oder mehrerer 
ar matischer Epoxtdharze sowie als Vemetzer 0-20 Gew.-% 
eines od r mehrerer Amin plastharz und 10-30 Gew.-% 
ein s Oder m hr rcr bl cki rter Polyisocyanate enthalt, 
wobei die Summe d r Festharzb standt tl des Oberzugs- 
mittels 100 Gew.-<)b ergtbt 



Di foigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnomm n 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
mehrschichtig lackierter AutomobilteDe, bei dem auf ein 
Coil aus Metailblech beidseitig eine Grundierungsflber- 
zugsschicht aufgebracht und eingebrannt wird, aus dem 
Coil anschlieBend entsprechende Biechteile ausgestanzt 
iind im Tiefziehverfahren verfonnt werden, worauf eine 
zweite Oberzugsschicht durch elektrophoretische Ab- 
scheidung aus einem elektrophoretisch abscheidbaren 
Oberzugsmittel sowie weitere Oberzugsschichten auf- 
gebracht werden, sowie ein Verfahren zur Herstellung 
mehrschichtig lackierter Automobilkarosserien. 

Stand der Technik bei der Lackienmg von ICraftfahr- 
zeugen ist zunachst die Herstellung der Karosserie, Da- 
bei werden entsprechend geformte Biechteile ausge- 
stanzt und verformt, beispielsweise durch Tiefziehen 
unter Verwendung von Tiefziehhiifsmitteln, dann im all- 
gemeinen durch SchweiBen zusammengebaut und an- 
schlieBend aufwendig gereinigt sowie im allgemeinen 
beispielsweise durch Phosphatierung vorbehandelt. Da- 
nach erfolgt die Lackienmg. die sich heute im allgemei- 
nen aus einer elektrophoretisch aufgebrachten Grun- 
dierung und nachfolgend durch Spritzlackienmg aufge- 
brachten Folgeschichten, bestehend aus einer FuDer- 
schicht und einer anschlieBend aufgebrachten Lackie- 
nmg aus farb- und/oder effektgebender Basislack- 
schicht und einer Klarlackschicht zusammensetzt 

Der Umgang mit Tiefziehhilfsmitteln, wie Ziehfetten 
Oder -olen sowie die spatere Reinigung von diesen kann 
vermieiden werden durch ein an sich bekanntes Verfah- 
ren zur Herstellung mehrschichtig lackierter Automo- 
bilkarossen oder -karossenteile, bei dem auf ein Coil aus 
Metailblech beidseitig im Coil-Coating- Verfahren eine 
Grundierungsschicht aus einem GrundieningsOberr 
zugsmittel aufgebracht und eingebrannt wird, aus dem 
Coil anschlieBend Biechteile ausgestanzt und im Tief- 
ziehverfahren verformt und gegebenenfalls zu einer Au- 
tomobilkarosserie zusammengefugt werden, worauf ei- 
ne zweite Oberzugsschicht durch elektrophoretische 
Abscheidung aus einem elektrophoretisch abscheidba- 
ren Oberzugsmittel aufgebracht wird. Danach konnen 
weitere Oberzugsschichten beispielsweise durch Spritz- 
lackierung aufgebracht werden. 

An die in emem solchen Verfahren einsetzbaren 
GrundierungsQberzugsmittel werden hohe Anspruche 
gestellt, (die bisher nicht voUstandig erftillt werden konn- 
ten. So sind die Grundierungsuberzugsschichten verbes- 
serungsbedOrftig hinsichtiich ihrer Tiefziehfthigkeit 
Dies hat sich im Falle einer beidseitigen Coil Coating- 
Applikation gezeigt, wobei insbesondere die auf die spa- 
tere Innenseite des verformten TeDs aufgebrachte 
Grundierungsuberzugsschicht dem dort besonders ex- 
trem wirkenden VerformungsprozeB nicht standhalt 
Dies zeigt sich beispielsweise in der Simulation des Tief- 
ziehyorgangs, bei dem aus einem beidseitig im Coil- 
Coating- Verfahren beschichteten Blech ein quadrati- 
sches Napfchen mit abgerundeten Ecken hergestellt 
wird. Die Beschichtung im Bereich der Ecken auf der 
Innenseite des NSpfchens zeigt Risse oder sogar Ab- 
platzungen, insbesondere wenn Bleche mit einer Starke 
im Bereich von 0,7 bis 13 nun eingesetzt werden, wie sie 
im Automobilkarossenbau ublich sind Weiterhm haften 
die im Coil-Coating- Verfahren aufgebrachten und tief- 
gezogenen Grundierungsflberzugsschichten nicht auf 
dem Substrai, wenn weitere Lackschichten aufgebracht 
werden. Es hat sich gezeigt, daB sich die im Coil-Coa- 
ting- Verfahren aufgebrachte Gnmdierungsschicht ge- 



meinsam mit den F^Tgelackschichten vom metallischen 
Untergrund ablost, insbesondere im Bereich starker 
Verformung. Beispielsweise zeigt sich ein Abldsen der 
Mehrschichtlackierung im Bereich der Ecken und Kan- 
5 ten an der AuBenseite des quadratischen Napfchens, 
oftmals schon nach dem Einbrennen der Elektrotauch- 
lackschichL 

Es besteht die Aufgabe, ein Verfahren zar Herstel- 
lung lackierter Automobilkarossen imd zur HersteDung 

10 lackierter Kraftfahrzeugteile bereitzustellen, das die 
Nachteile des Standes der Technik ilberwindet Es soli 
eine aufwendige Reinigimg vermeiden und andererseits 
tiefziehfiOiige Lackierungen liefem, die vor und nach 
der Beschichtung mit Folgelackschichten gut haften imd 

15 keine Risse zeigea 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs 
genannten Art geldst, das dadurch gekennzeichnet ist, 
daB im Coil-Coating- Verfahren zur Herstellung einer 
GrundierungsQberzugsschicht ein GrundierungsOber- 

20 zugsmittel aufgebracht wird, das elektrische.Leitfahig- 
keit vermittehide Bestandteile ehthait, die der Grundie- 
rungsQberzugsschicht im eingebrannten Zustand einen 
zur elektrophoretischen Abscheidung einer weiteren 
Oberzugsschicht aus einem elektrophoretisch abscheid- 

25 baren Oberzugsmittel ausreichend niedrigen spezifi- 
schen Widerstand verleihen und das bezogen auf seine 
Festharzzusammensetzung 55 bis 80Gew.-% eines 
Oder mehrerer Polyesterpolyole, 2 bis 10 Gew.-<Vb eines 
Oder mehrerer aromatischer Epoxidharze sowie als 

30 Vernetzer 0 bis 20 Gew.-% eines oder mehrerer Amino- 
plastharze und 10 bis 30 Gew.-% eines oder mehrerer 
blockierter Polyisocyanate enthait, wobei die Summe 
der Festharzbestandteile des Oberzugsmittels 
100 Gew.-% ergibL 

35 Die Erfmdung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung mehrschichtig lackierter Automobilkaros- 
serien. bei dem auf ein Coil aus Metailblech beidseitig 
eine Grundierungsuberzugsschicht aufgebracht und 
eingebrannt wird. aus dem Coil anschlieBend entspre- 

40 chende Biechteile ausgestanzt und im Tiefziehverfahren 
verformt und zu einer Automobilkarosserie zusanunen- 
gefQgt werden, worauf eine zweite Oberzugsschicht 
durch elektrophoretische Abscheidung aus einem elek- 
trophoretisch abscheidbaren Oberzugsmittel sowie wei- 

45 tere Oberzugsschichten aufgebracht werden, das da- 
durch gekennzeichnet ist, daB im Coil-Coating- Verfah- 
ren zur Herstellung einer Grundierungsuberzugsschicht 
ein GrundierungsQberzugsmittel aufgebracht wiri das 
elektrische Leitfahigkeit vermittehide Bestandteile ent- 

50 halt, die der GnmdierungsQberzugsschicht im einge- 
brannten Zustand einen zur elektrophoretischen Ab- 
scheidung einer weiteren Oberzugsschicht aus einem 
elektrophoretisch abscheidbaren Oberzugsmittel aus- 
reichend niedrigen spezifischen Widerstand verleihen 

55 und das bezogen auf seine Festharzzusammensetzimg 
55 bis 80 Gew.-% eines oder mehrerer Polyesterpolyo- 
le, 2 bis 10 Gew.-Vo eines oder mehrerer aromatischer 
Epoxidharze sowie als Vernetzer 0 bis 20 Gew.- % eines 
oder mehrerer Aminoplastharze und 10 bis 30 Gew.- % 

60 eines oder mehrerer blockierter Polyisocyanate enthait, 
wobei die Summe der Festharzbestandteile 
100Gew.-%ergibt 

Im erfindungsgemaBen Verfahren werden mehr- 
schichtig lackierte Automobilteile, insbesondere Ka- 

65 rossenteile bzw, Automobilkarossen erhalten, die als er- 
ste Oberzugsschicht eine im CoO-Coating- Verfahren 
beidseitig aufgebrachte Grundierung, als zweite Ober- 
zugsschicht eine elektrophoretisch abgeschiedene 
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Oberzugsschicht sowie eine oder mehrere weitere in 
der Regel durch Spritzen appliziene Folgeiiberzugs- 
schichten aufweisen. Ais FolgefiberzugssGhicht(en) 
kominen beispielsweise eine ein- oder mehrschichtig 
auf gebrachte Decklack- oder Kiarlackschicht oder eine 
farb- und/oder effektgebende Basislack/Klarlack- 
Mehrschichtiackierung in Frage. 

Eine bevortugte Ausfuhningsform der Erfindung be- 
steht in einem Verfahren zur Hersiellung mehrschichtig 
lackierter Automobllkarossen oder -karossenteile, bei 
dem auf ein Coil aus Metallblech beidseitig eine Grun- 
dierungsQberzugsschicht aufgebracht und eingebrannt 
wird, aus dem Coil anschlieQend entsprechende Blech- 
teile ausgestanzt und im Tiefziehverfahren verformt 
und gegebenenfalls zu einer Automobiikarosserie zu- 
sammengefugt werden, worauf eine farb- und/oder ef- 
fektgebende Basislackschicht ^md eine oder mehrere 
Klariackschichten aufgebracht werden, wobei zwischen 
dem Auftrag der Grundierungsschicht und dem Auftrag 
der Basislackscliicht eine Zwischenschicht aufgetragen 
werden kann und wobei der Auftrag der Basislack- 
schicht oder der Auftrag der Zwischenschicht durch 
elektrophoretische Abscheidung aus einem elektropho- 
retisch abscheidbaren Oberzugsmittel erfolgt, dadurch 
gekennzeichnet, daB im CoD-Coating- Verfahren zur 
Herstellung der GrundierungsQberzugsschicht ein 
Grundierungsuberzugsmittel aufgebracht wird, das 
elektrische Leitfahigkeit vermittelnde Bestandteile ent- 
halt, die der Grundierungsuberzugsschicht im einge- 
brannten Zustand einen zur elektrophoretischen Ab- 
scheidung einer. weiteren Oberaugsschicht aus einem 
elektrophoretisch abscheidbaren Oberzugsmittel aus- 
reichend niedrigen spezifischen Widerstand verleihen 
und das bezogeh auf seine Festharzzusanmiensetzung 
55 bis 80 Gew.-o/o eines oder mehrerer Polyesterpolyo- 
le, 2 bis 10 Gew.-% eines oder mehrerer aromatischer 
Epoxidharze some als Verne tzer 0 bis 20 Gew.-% eines 
oder mehrerer Aminoplastharze und 10 bis 30 Gew.-% 
eines oder mehrerer blockierter Polyisocyanate enthalt, 
wobei die Summe der Festharzbestandteile 
100 Gew.-% ergibt 

Die Grundierungsschicht wird aus einem Grundie- 
rungsuberzugsmittel erstellt, so daB der Grundierungs- 
iiberzug im eingebrannten Zustand eine elektrisch leit- 
fahige Oberzugsschicht ergibL Nach dem Verformen 
der so grundierten und gegebenenfalls zu einer Karos- 
serie zusammengefugten Blechteile wird dann die direkt 
folgende Schicht durch elektrophoretische Abschei- 
dung aus einem elektrophoretisch abscheidbaren waBri- 
gen Oberzugsmittel aufgebracht, das bevorzugt zu einer 
elelctrisch isolierenden zweiten Oberzugsschicht fiihrt 
Als zweite Oberzugsschicht kann eine Zwischenschicht 

?ebildet und eingebrannt werden, worauf als dritte 
Iberzugsschicht eine Basislackschicht aus einem farb- 
und/oder effektgebenden Oberzugsmittel aufgetragen 
wird, die mit einer oder mehreren Klariackiiberzugs- 
schichten versehen wird 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfflhrungsform 
der Erfindung wird als zweite Oberzugsschicht eine 
farb- und/oder effektgebende Basislackschicht aus ei- 
nem elektrophoretisch abscheidbaren waBrigen Ober- 
zugsmittel durch elektrophoretische Abscheidung ge- 
bildet, die mit einer oder mehreren Klariackschichten 
uberlackiert wird. 

Beim Arbeiten mit einer Zwischenschicht als zweite 
Oberzugsschicht wird bevorzugt so gearbeitet, daB die 
Gesamttrockenschichtdicke des Lackaufbaus bei 80 bis 
130 Jim, besonders bevorzugt unter 1 10 \im iiegt 
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Wrd als zweite, elektrophoretisch abgeschiedene 
Oberzugsschicht eine farb- und/oder effektgebende Ba- 
sislackschicht gebildet, so liegt die Gesamttrocken- 
schichtdicke des Lackaufbaus bevorzugt bei 70 bis 
5 110 tun. 

Zusammenfassend ergeben sich fur die Erfindung also 
zwei bevorzugte Ausfuhrungsformen: 
Eine erste liegt in einem Verfahren zur Herstellung 
mehrschichtig lackierter Automobilkarossen oder -ka- 

10 rossenteile, bei dem auf ein Coil aus Metallblech beidsei- 
tig im CoO-Coating- Verfahren eine Grundierungs- 
schicht aus einem Grimdienmgsuberzugsmittel aufge- 
bracht und eingebrannt wird, aus dem Coil anschlieBend 
Blechteile ausgestanzt und im Tiefziehverfahren ver- 

15 formt und gegebenenfalls zu einer Automobiikarosserie 
zusanunengefugt werden. worauf weitere Oberzugs- 
schichten aufgebracht werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB das GrundierungsQberzugsmittel elektrische LeitfS- 
higkeh vermittelnde Bestandteile enthalt, die der Grun- 

20 dierungsQberzugsschicht im eingebrannten Zustand ei- 
nen zur elektrophoretischen Abscheidung einer weite- 
ren Oberzugsschicht aus einem elektrophoretisch ab- 
scheidbaren Oberzugsmittel ausreichend niedrigen spe- 
zifischen Wderstand verleihen und das bezogen auf sei- 

25 ne Festharzzusammensetzung 55 bis 80 Gew.-% eines 
Oder mehrerer Polyesterpolyole, 2 bis 10 Gew.-% eines 
Oder mehrerer aromatischer Epoxidharze sowie als 
Vemetzer 0 bis 20 Gew.-% eines oder mehrerer Ammo- 
piastharze und 10 bis 30 Gew.- % ernes oder mehrerer 

30 blockierter Polyisocyanate enthait, wobei die Summe 
der Festharzbestandteile 100Gew.-% ergibt, und daB 
nach dem Einbrennen der Grundierungsuberzugs- 
schicht eine elektrisch isolierende zweite Oberzugs- 
schicht aus einem elektrophoretisch abscheidbaren 

35 waBrigen Oberzugsmittel elektrophoretisch abgeschie- 
den und eingebrannt wird, worauf als dritte Oberzugs- 
schicht eine Basislackschicht aus einem farb- und/oder 
effektgebenden Oberzugsmittel aufgetragen wird, die 
mit einer vierten, transparenten Oberzugsschicht aus 

40 einem Klarlackflberzugsmittel uberiackien und nut die- 
ser gemeinsam eingebrannt wird, worauf gegebenen- 
falls eine oder mehrere weitere transparente Oberzugs- 
schichten aufgetragen werden. Dabei liegt die Gesamt- 
trockenschichtdicke des Lackaufbaus bevorzugt bei 80 

45 bis 130 p,m, besonders bevorzugt unter 110 ^m und die 
Trockenschichtdicke der transparenten Oberzugs- 
schicht Oder die Gesamtschichtdicke der transparenten 
Oberzugsschichten liegt bevorzugt bei 30 bis 80 pjn, be- 
sonders bevorzugt bei 40 bis 60 jim. Die Kiarlackschicht 

50 kann dabei aus einer oder mehreren Schichten bestehen. 
wobei die erste Kiarlackschicht bevorzugt vor Aioftrag 
der weiteren Klariackschichten eingebrannt wird Wer- 
den mehrere Klariackschichten aufgetragen, so kdnnen 
diese aus dem gleichen oder verschiedenen Klarlack- 

55 uberzugsntitteln erstellt werden. 

Eine zweite unabhangige und besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform der Erfmdung besteht in einem Ver- 
fahren zur Herstellung mehrschichtig lackierter Auto- 
mobilkarossen oder -karossenteile, bei dem auf ein Coil 

60 aus Metallblech beidseitig im Coil-Coating- Verfahren 
eine Grundierungsschicht aus einem Grundierungs- 
uberzugsmittel aufgebracht und eingebrannt wird, aus 
dem Coil anschlieBend Blechteile aizsgestanzt und im 
Tiefziehverfahren verformt und gegebenenfalls zu einer 

65 Automobiikarosserie zusanmiengefugt werden, worauf 
erne farb- und/oder effektgebende Basislackschicht aus 
einem waBrigen Oberzugsmittel aufgebracht und einge- 
brannt wird und diese danach mit einem oder mehreren 
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Klarlackiiberzugen versehen wird, das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB das Grundierungsuberzugsmittel elek- 
trische Leitfahigkeit vermittelnde Bestandteile enthalt, 
die der GrundierungsOberzugsschicht im eingebrannten 
Zustand einen zur elektrophoretischen Abscheidung ei- 
ner weiteren Oberzugsschicht aus einem elektrophore- 
tisch abscheidbaren tJberzugsmittel ausreichend niedri- 
gen spezifischen Widerstand verleihen und das bezogen 
auf seine Festharzzusammensetzung 55 bis 80 Gew.-% 
eines oder mehrerer Polyesterpolyole, 2 bis 10 Gew.-% 
eines oder mehrerer aromatischer Epoxidharze sowie 
als Vemetzer 0 bis 20Gew.-% eines oder mehrerer 
Aminoplastharze und 10 bis 30 Gew.-% eines oder meh- 
rerer blockierter Poiyisocyanate enthalt, wobei die 
Summe der Festharzbestandteile 100Gew.-% ergibt, 
und daB die Basislackschicht aus einem elektrophore- 
tisch abscheidbaren w^rigen Oberzugsmittel durch 
elektrophoretische Abscheidung gebildet wird. Dabei 
liegt die Gesamttrockenschichtdicke der Klarlack- 
schicht Oder Klarlackschichten bevorzugt bei 30 bis 
80 ^im, besonders bevorzugt bei 40 bis 60 \im und die 
Gesamttrockenschichtdicke der Mehrschichtlackierung 
liegt bevorzugt bei 70 bis 110 (im. Die Klarlackschicht 
kann dabei aus einer oder mehreren Schichten bestehen, 
wobei die erste Klarlackschicht bevorzugt vor Auftrag 
der weiteren Klarlackschichten eingebrannt wird. Wer- 
den mehrere Klarlackschichten aufgetragen, so konnen 
diese aus dem gleichen oder verschiedenen Klarlack* 
Ciberzugsmittehi erstellt werden. 

Die in den Grundierungsuberzugsmittebi bezogen 
auf die Festharzzusammensetzimg in Mengen von 55 bis 
80 Gew.-% eingesetzten Polyesterpolyole sind im we- 
sentlichen frei von olefinischen Doppelbindungen. Sie 
besitzen ein gewichtsmittleres Molekulargewicht von 
2000 bis 20 000. bevorzugt zwischen 3000 und 15 000 
und eine Hydroxylzahi von 20 bis 50 mg KOH/g. Ihre 
Saurezahl liegt unter 5 mg KOH/g, bevorzugt unter 
3 mg KOH/g. Sie k6nnen linear oder verzweigt aufge- 
baut sein und es kann sich um Mischungen von linearen 
Polyesterdiolen und/oder verzweigten Polyesterpolyo- 
len handeln. Bevorzugt sind mindestens 50 Gew.-% der 
eingesetzten Polyesterpolyole linear aufgebaute Poly- 
esterdiole. 

Bei den in den erfindxmgsgemSB einsetzbaren Grun- 
dierungsQberzugsmitteln bezogen auf die Festharzzu- 
sammensetzung in Mengen von 2 bis 10 Gew.-o/o enthal- 
tenen aromatischen Epoxidharzen handelt es sich um 
epoxidgruppenhaltige aromatische Polyglycidylether 
Oder gegebenenfalls davon abgeleitete Epoxidharze- 
ster. Die Polyglycidylether gehen primar aus der Reak- 
tion von Polyphenolen, bevorzugt Diphenolen und ins- 
besondere mehrkemigen Diphenolen mit Epichlorhy- 
drin hervor. Die Polyglycidylether k6nnen auch aiiphati- 
sche Anteile enthalten. Bevorzugt basieren sie jedoch 
ausschlieBlich auf Diphenolen. Die Esterderivate der 
Polyglycidylether werden gebildet durch partielle oder 
volistandige Umsetzung der Epoxidgruppen mit anor- 
ganischen oder organischen Sauren beispielsweise 
Phosphorsaure oder CarbonsSuren. Dabei ist eine nur 
partielle Umsetzimg bevorzugt, so daB die Epoxidhar- 
zester noch Epoxidgruppen en^alten. In den Grundie- 
rungsuberzugsmitteln werden bevorzugt solche aroma- 
tischen Epoxidharze einzeln oder im Gemisch so einge- 
setzt, daB ihr Epoxid-Aquivalentgewicht oder das der 
Mischung zwischen 180 und 1000 liegt. Besonders be- 
vorzugte Beispiele fur die in den Grundierungsfiber- 
zugsmitteln einzeln oder im Gemisch einsetzbaren aro- 
matischen Epoxidharze sind die ubiichen kauflichen Ep- 



oxidharze, die primar aus der Reaktion von DiphenyloU 
propan (Bisphenol A) mit Epichlorhydrin hervorgehen 
und deren Epoxid-Aquivalentgewicht oder das der Mi- 
schung zwischen 1 80 und 1 000 liegt 
5 Als Aminoplastharze, die in den erfmdungsgemaB 
einsetzbaren GnmdierungsQberzugsmitteln in einem 
Mengenanteil von 0 bis 20, bevorzugt von 5 bis 
20Gew.-yo, bezogen auf Festharzzusammensetzung, 
enthalten sind, kSnnen die auf dem Lacksektor als Ver- 
io netzungsmittel tiblichen Aminoplastharze verwendet 
werden. Zu geeigneten Aminoplastharzen zahlen bei- 
spielsweise alkylierte Kondensate, die durch Umsetzung 
von Aminotriazinen oder Amidotriazinen mit Aldehy- 
den hergestellt werdeiL Zu deren Herstellimg werden 
15 nach bekannten technischen Verfahren Amino- oder 
Amidogruppen tragende Verbindungen wie Melamin, 
Benzoguanamin, Dicyandiamid, Hamstoff, N,N'-Ethy- 
lenhamstoff in Gegenwart von Alkoholen wie Methyl-, 
Ethyl-, Propyl-, iso-Butyl-, n-Butyl- und Hexylalkohol 
20 mit Aidehyden, insbesondere Formaldehyd, konden- 
siert Es kann sich um teilweise oder volistSndig veret- 
herte Kondensate handeln. Die Aminoplastharze kdn- 
nen Modifizierungen aufweisen. 

Solche Kondensate sind beispielsweise beschrieben in 
25 Ullmann "Encyclopedia of Industrial Chemistry", 5. Auf- 
lage, VoL A2, Kapitel "Aminoresins", Seiten 115—141 
(1985). 

In den im erfindungsgemaBen Verfahren einsetzba- 
ren Grundierungsuberzugsmitteln sind bezogen auf die 
30 Festharzzusammensetzung 10 bis 30 Gew.-% blockierte 
Poiyisocyanate enthalten. Als blockierte Isocyanate 
konnen beliebige Di- und/oder Poiyisocyanate verwen- 
det werden, bei denen die Isocyanatgruppen mit einer 
Verbindung umgesetzt worden sind, die aktiven Was- 
35 serstoff enthalt Blockierte Di- und/oder Poiyisocyanate 
werden z. B, dadurch hergestellt, daB man ein multifunk- 
tionelles Isocyanat mindestens mit einer stSchiometri- 
schen Menge an einer monofunktionellen, aktiven Was- 
serstoff (Zerewitinoff-Reaktion) enthaltenden Verbin- 
40 dung umsetzt. Beispiele fur Poiyisocyanate sind aroma- 
tische, araliphatische und (cyclo)aliphatische Diisocya- 
nate, wie beispielsweise Hexamethylendiisocyanat, Tri- 
methylhexandiisocyanat, Cyclohexan-l^ und -1,4-diiso- 
cyanat, sowie beliebige Gemische dieser Isomeren, Me- 
45 thylcyclohexandiisocyanat, m- oder p-Tetramethybcyly- 
lendiisocyanat, Isophorondiisocyanat, Perhydro-2,4'- 
und/oder -4,4'-diphenylmethandiisocyanat, 1^- tmd 
1,4-Phenylendiisocyanat, 2,4- und 2,6-Toluylendiisocya- 
nat sowie beliebige Gemische dieser Isomeren, Xylylen- 
50 diisocyanat, Diphenylmethan-2,4'- und/oder -4,4'-diiso- 
cyanat, 3^'- und/oder 3,4'-Diisocyanato-4-methyldiphe- 
nylmethan, sowie von Diisocyanaten abgeleitete Oligo- 
mere. Beispiele fiir derartige Oligomere sind durch Di- 
oder Trimerisierung gebildete Poiyisocyanate sowie 
55 Umsetzungsprodukte von stochiometrisch uberschussi- 
gem Diisocyanat mit Wasser, Aminen oder Polyolen. 
Derartige Poiyisocyanate enthalten Uretdion-, Isocya- 
nurat-, Biuret-, Allophanat-, Hamstoff- und/oder Ureth- 
angruppen. AuBer diesen niedermolekularen Polyiso- 
60 cyanaten konnen auch die in der Polyurethanchemie 
bekannten h5hermolekularen Isocyanat-Polymere auf 
Basis urethangruppenfreier Poiyisocyanate und hoher- 
molekularer Polyhydroxyverbindungen als Polyisocya- 
natkomponente eingesetzt werden. Im Rahmen der vor- 
65 liegenden Erfindung sind von aliphatischen Diisocyana- 
ten, beispielsweise vom Hexamethylendiisocyanat, ab- 
geleitete Poiyisocyanate bevorzugt. 

Mittel, die die Isocyanate blockieren, enthalten nur 
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eine einzige Amin-, Amid-, Imid-, Lactam-, Thio-, Hy- 
droxyl- oder CH-acide Gruppe. Im allgemeinen werden 
flfichtige, aktiven Wasserstoff enthaltende Vesrhindun- 
gen mit niedrigen Molmassen verwendet, wie z. B, Alko- 
hole, wie n-Butanol Isopropanol tert-Butanol Furf urol. 
2-Ethylhexanol Phendle, Kresole, Dialkylaminoalkoho- 
le wie Dimethylaminoethanol, Oxime wie Methylethyl- 
ketoxim, Acetonoxim, Lactame wie epsilon-Caprolac- 
tam. Imidazole wie 2-Methylimida2ol, beta-Diketone, 
wie Acetylaceton, Malonsauredialllylester oder Acetes- 
sigsSurealkylester. 

Die im erfindungsgemaBen Verfaiiren einsetzbaren 
Grundierungsiiberzugsmittel kSmien ein oder mehrere 
blockierte Polyisocyanate enthalten. Zur Blockierung 
konnen auch mehr als eine An von Schutzgnippe, bei- 
spielsweise soiche rait unterschiedlicher Reaktivitat, 
verwendet werden. Beispielsweise ist es mogiich, ein 
Gemisch von zwei oder mehreren unterschiediich blok- 
kierten Polyisocyanaten zu verwenden oder ein Polyiso- 
cyanat einzusetzen, das intramoiekular mit zwei oder 
mehreren unterschiedlichen Schutzgruppen blockiert 
ist 

Die Polyesterpolyole, die aromatischen Epoxidharze 
sowie die Aminoplastharze und die blockierten Polyiso- 
cyanate ergeben zusammen den Harzfestkorper im 
Grundierungsiiberzugsmittel, wobei der aus Amino- 
plastharzen und blockierten Polyisocyanaten gebildete 
Vernetzeranteil des Harzfestkorpers zwischen 20 und 
40 Gew.-% betragt 

Der Harzfestk5rper kann in kleinen Anteilen von bis 
zu 20 Gew.-%, beyorzugt unter 10 Gew.-% durch ande- 
re zus^tzliche Harze und/oder Vemetzer ersetzt sein. 

Die im erfindurigsgemaBen Verfahren einsetzbaren 
Grundierungsiiberzugsmittel enthalten elektrische Leit- 
fahigkeit vermittelnde Bestandteiie, die der Grundie- 
rungsiiberzugsschicht im eingebrannten Zustand einen 
zur elektrophoretischen Abscheidung einer weiteren 
Oberzugsschicht aus einem elektrophoretisch abscheid- 
baren Oberzugsmittel ausreichend niedrigen spezifi- 
schen Widerstand verleihen, beispielsweise unter 10^ 
Ohm -cm. Hierdurch wird auch PunktschweiBbarkeit 
der Grundierungsuberzugsschicht gewahrleistet Bei- 
spiele fiir derartige elektrische Leitfahigkeit vermittehi- 
de Bestandteiie sind teilchenformige anorganische oder 
organische elektrische Leiter oder Halbleiter, wie sie fiir 
diesen Zweck iiblich und dem Fachmann gelaufig sind, 
beispielsweise Eisenoxidschwarz, Graphit, Leitfahig- 
keitsruB, Metallpulver, z. B. aus Aluminium, Zink, Kup- 
fer, Edelstahl oder Molybdandisulfid Die elektrische 
Leitfahigkeit verleihenden Bestandteiie sind in den 
Grundierungsiiberzugsmittein in einer derartigen Men- 
ge enthalten, daB der gewiinschte spezifische Wider- 
stand der GrundierungsQberzugsschichtim eingebrann- 
ten Zustand erreicht wird Bezogen auf den Festkorper- 
gehalt der Grundierungsiiberzugsmittel betrSgt der An- 
teil des oder der elektrische Leitfahigkeit verleihenden 
Bestandteiie beispielsweise zwischen 1 und 30 Gew.-%. 
Der Anteil kann vom Fachmann leicht ermittelt werden; 
er ist beispielsweise abhangig vom spezifischen Ge- 
wicht. der spezifischen eiektrischen Leitfahigkeit und 
der TeilchengroBe der eingesetzten elektrische Leitfa- 
higkeit verleihenden Bestandteiie. Es konnen ein oder 
mehrere dieser Bestandteiie in Kombination vorliegen. 

Neben den elektrische Leitfahigkeit vermittelnden 
Bestandteilen enthalten die erfindungsgemSB einsetzba- 
ren Grundierungsiiberzugsmittel bevorzugt auch dem 
Fachmann bekannte Korrosionsschutzpigmente und/ 
oder Korrosionsinhibitoren in einem Mengenanteil von 
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beispielsweise 0^ bis 25 Gew.-%, bezogen, auf den Fest- 
korpergehalt, Beispiele fiir Korrosionsschutzpigmente 
sind Zinkchromat, Strontiumchromat, Bleisilikat, Zink- 
phosphat, Aluminiumphosphat, Strontiumaluminiumpo- 
5 lyphosphathydrat 

Neben den elektrische Leitfahigkeit v rmittelnden 
BestandteDen xmd bevorzugt enthaltenen Korrosions- 
schutzpigmenten kdnnen die erfindungsgemaB einsetz- 
baren Grundierungsiiberzugsmittel auch andere Pig- 
10 mente und/oder Fiillstoffe enthalten, beispielsweise in 
einem Pigment- plus Fiillstoff/Harzfestkorper-Verhalt- 
nis von 0,05 : 1 bis 0^ ; 1. Bei diesem Verhaltnis werden 
die elektrische Leitfahigkeit vermittelnden Bestandteiie 
und die bevorzugt enthaltenen Korrosionsschutzpig- 
15 mente nicht mitgezahlt Beispiele fQr Pigmente und Fiill- 
stoffe, die sich von den elektrische Leitfahigkeit vermit- 
telnden Bestandteilen und Korrosionsschutzpigmenten 
unterscheiden, sind iibliche anorganische und/oder or- 
ganische Farbpigmente und/oder Fiillstoffe, wie Titan- 
20 dioxid, mikronisiertes Tltandioxid, Eisenoxidpigmente, 
von LeitfahigkeitsruBen verschiedene RuBe, Silicium- 
dioxid, Bariumsulfat, mikronisierter Glinuner, Talkum, 
Kaolin, Azopigmente, Phthalocyaninpigmente, China- 
cridonpigmente, Pyrrolopyrrolpigmente. 
25 Bevorzugt enthalten die erfindungsgemaB einsetzba- 
ren GrundierungsQberzugsmittel neben den elektrische 
Leitfahigkeit vermittebiden Bestandteilen auch Gleit- 
mittel, wie z. B. Wachse, beispielsweise in einem Men- 
genanteil von 0,5 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den Fest- 
30 korpergehalt im GnmdierungsiiberzugsmitteL Bevor- 
zugt ist dies auch dann der Fall, wenn im Grundierungs- 
Qberzugsmittel andere Bestandteiie, beispielsweise be- 
stimmte elektrische Leitfahigkeit vermittelnde Bestand- 
teiie, wie Graphit oder Moiybdandisulfid enthalten sind, 
35 die selber Gleitmittelwirkung besitzen. Beispiele fur als 
Gleitmittel besonders geeignete Wachse sind Woll- 
wachs, Camaubawachs, Montanwachs sowie Polyole- 
finwachs, beispielsweise Polyethylenwachs, sowie Kom- 
binationen zweier oder mehrerer dieser Wachse. 
40 Die im erfindungsgemaBen Verfahren einsetzbaren 
Grundienmgsuberzugsmittel konnen weiterhin lackiib- 
liche Additive in lackiiblichen Mengen enthalten. Bei- 
spiele fur iibliche Lackadditive sind Katalysatoren, Ver- 
laufsmittel, Lichtschutzmittel, Rheologiesteuerer, Neu- 
45 mittel und DispergierhilfsmitteL 

Die GrundierungsQberzugsmittel weisen Festkorper- 
gehalte von 30 bis 60 Gew.-% auf. Der FestkSrper setzt 
sich zusammen als Summe aus dem Harzfestkorper und 
weiteren nichtflQchtigen Komponenten, beispielsweise 
50 den vorstehend erlauterten elektrische Leitfahigkeit 
vermittelnden Bestandteilen, Korrosionsschutzpigmen- 
ten, weiteren Pigmenten, FiiUstoff en und Additiven, wo- 
bei der Harzfestkorper 60 bis 99, bevorzugt zwischen 70 
und 95Gew.-% des Festkorpergehaits ausmacht Es 
55 handelt sich um Lacksysteme auf der Basis organischer 
Losemittel. Beispiele sind Glykolether, wie Butoxyetha- 
nol, Butoxypropanol, Methoxypropanol; Dialkohoie wie 
Glykole, z. B. Ethylenglykol, Polyethylenglykol; Ether, 
z. B. Dipropylenglykoldimethylether; Glykoletherester, 
€0 wie Ethylglykolacetat, Butylglykolacetat, 3-Methoxy- 
n-butylacetat, Butyldiglykolacetat, Methoxypropylace- 
tat. Ester, wie Butylacetat, Isobutylacetat, Amylacetat, 
Dimethylglutarat, Dimethyladipat, Ethylethoxypropio- 
nat; Ketone, wie Methylethylketon, Methylisobutylke- 
65 ton, Diisobutylketon, Cyclohexanon, Isophoron; aroma- 
tische Kohlenwasserstoffe, wie Xylol, Solvesso 100 (ein- 
getragenes Warenzeichen) und aliphatische Kohlen- 
wasserstoffe. 
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Das Grundierungsuberzugsmi?!Br wird im Coil-Coa- 
ting- Verfahren beidseitig auf ein Metallblech aufge- 
walzt in einer Trockenschichtdicke von 2 bis 15 jtm» be- 
vorzugt von 3 bis 10 jmu Das Einbrennen der Grundie- 
rungsuberzugsschicht erfolgt kiirzzeitig bei hohen Tem- 
peraturen, beispielsweise innerhalb 30 bis 60 Sekunden 
in einem 300 bis 370* C heiBen Konvektionsofen, wobei 
maximale Objekttemperaturen (PMT, peak metal tem- 
perature) zwischen 200 und 260**C erreicht werden. 

Aus dem beidseitig mit der eingebrannten Grundie- 
rungsschicht versehenen Metallooil werden in Qblicher 
Weise Blechteile mit der gewOnschten Form ausge- 
stanzt und anschlieBend im Tiefziehverfahren verformt 
Im Labor kann dieser Vorgang simuiiert werden, indem 
eine Ronde ausgestanzt und zu einem quadratischen 
Nfipfchen mit abgerundeten Ecken tiefgezogen wird, 
beispielsweise mittels der von der Firma Erichsen ver- 
triebenen Tiefzieh-Napfchen-Priifmaschine, Original 
ERICHSEN, Modell 224/11. In der Praxis konnen so 
grundierte Automobilteile, wie z. B. Automobilkleinteile 
Oder -karosserieteile wie z. B. Kotflugel, Motorhauben. 
Kofferdeckel, etc. erhalten werden, deren Grundierung 
beidseitig keinerlei Risse oder Abplatzungen aufweist 
Die gnmdierten und verformten Telle konnen zu einer 
Karosse zusanmiengefugt werden. Beispieie fur geeig- 
nete Fiigetechniken sind Kleben und/oder Clinchen 
und/oder Schrauben und/oder SchweiBen, beispielswei- 
se PunktschweiBen. SchweiBverfahren sind bevorzugt 
Die gegebenenfalls zu einer Karosse zusammengefUg- 
ten Telle werden vor der Aufbringung einer oder meh- 
rerer Folgeschichten zunachst elektrotauchlackiert 

Zur Erzeugtmg der zweiten Oberzugsschicht werden 
im erfindungsgemSBen Verfahren elektrophoretisch ab- 
scheidbare Oberzugsmittel verwendet Hierzu sind die 
an sich bekannten anodis ch o der kathodisch abscheid- 
baren Eiektrotauchlacke (ETL) geeignet 

Bei den elektrophoretisch abscheidbaren Oberzugs- 
mitteln handelt es sich um waBrige Oberzugsmittel mit 
einem Festkorper bis zu 50 Gew.-%, beispielsweise bis 
20 Gew.-%, wobei die Untergrenze beispielsweise bei 
10 Gew.-% liegt Der Festk6rper wird aus fur die Elek- 
trotauchlackierung Qblichen Bindemitteln gebildet, wo- 
bei zumindest ein Teil der Bindemittel ionische und/ 
oder in ionische Gruppen uberfiihrbare Substituenten 
sowie gegebenenfalls zur chemischen Vemetzung fahi- 
ge Gruppen tragt, sowie gegebenenfalls vorhandenen 
Vemetzem, Fullstoffen, Pigmenten und lackiiblichen 
Additiven. 

Die ionischen Gruppen oder in ionische Gruppen 
uberfuhrbaren Gruppen der Bindemittel konnen anioni- 
sche Oder in anionische Gruppen QberfQhrbare Grup- 
pen, saure Gruppen, wie — COOH, — SO3H und/oder 
— PO3H2 und die entsprechenden, mit Basen neutrali- 
sierten anionischen Gruppen sein.'^Sie konnen auch ka- 
tionische oder in kationische Gruppen uberfiihrbare, 
z. B. basische Gruppen, bevorzugt stickstoffhaltige basi- 
sche Gruppen sein; diese Gruppen konnen quartemi- 
siert vorliegen oder sie werden mit einem flblichen Neu- 
tralisationsmittel, z. B. einer organischen Monocarbon- 
saure, wie z. B. Ameisensaure oder Essigs&ure in ioni- 
sche Gruppen uberfGhrt. Beispieie sind Amino-, Ammo- 
nium-, z. B. quartare Anmionium-, Phosphonium- imd/ 
oder Sulfonium-Gruppen. 

Im erfmdungsgemiBen Verfahren konnen zur Her- 
stellung der zweiten Oberzugsschicht beispielsweise die 
ublichen kathodischen Eiektrotauchlacke (KTL) auf Ba- 
sis kationischer bzw. basischer Bindemittel verwendet 
werden. Solche basischen Harze sind beispielsweise Pri- 



10 



mare, sekundare und753er tertiare Amin gruppen ent- 
haltende Harze, deren Aminzahlen z.B. bei 20 bis 
250 mg KOH/g liegen. Das Gewichtsmittel der Mobnas- 
se (Mw) der Basisharze liegt bevorzugt bei 300 bis 
5 10 000. Beispieie fur solche Basisharz sind Ami- 
no(meth)acrylatharze, Aminoepoxidharze, Aminoep- 
oxidharze mit endstandigen Doppelbindungen, Amino- 
epoxidharze mit Primaren OH-Gruppen, Aminopolyu- 
rethanharze, aminogruppenhaltige Polybutadienharze 
10 oder modifizierte Epoxidharz-Kohlendioxid-Amin-Um- 
setzungsprodukte. Diese Basisharze kdnnen selbstver- 
netzend sein oder sie werden mit bekannten Vemetzem 
im Gemisch eingesetzt Beispieie fur solche Vemetzer 
sind Aminoplastharz, blockierte Polyisocyanate, Ver- 
15 netzer mit endstandigen Doppelbindungen, Polyepoxid- 
verbindungen oder Vemetzer, die umesterungsfahige 
Gruppen enthalten. Sowohl die Basisharze als auch <Se 
Vemetzer kdnnen jeweils allein oder im Gemisch einge- 
setzt werdea 

20 Ebenfalls im erfindungsgemaBen Verfahren einsetz- 
bar zur Herstellung der zweiten Oberzugsschicht sind 
die ablichen anionische Gmppen enthaltenden anodisch 
abscheidbaren Elektrotauchlack-Bindemittel und Lacke 
(ATL). Es handelt sich beispielsweise um Bindemittel auf 

25 Basis von Polyestem, Epoxidharzestem, (Meth)acrylco- 
polymerharzen, MaieinatSlen oder Polybutadiendlen 
mit einem Gewichtsmittel der Molmasse (Mw) von bei- 
spielsweise 300 bis 10 000 und einer Saure2:ahl von 35 
bis 300 mg KOH/g. Die Bindemittel tragen — COOH, 

30 — SO3H und/oder — P03H2-Gmppen. Die Harze kdn- 
nen nach Neutralisation von mindestens einem Teil der 
sauren Gruppen in die Wasserphase uberfuhrt werden. 
Die Bindemittel keinen selbstvemetzend oder fremd- 
vemetzend sein. Die Lacke konnen daher auch ubliche 

35 Vemetzer enthalten. z. B. Triazinharze, Vemetzer, die 
umesterungsfahige Gruppen enthalten oder blockierte 
Polyisocyanate. 

Insbesondere bei der Realisiemng der besonders be- 
vorzugten und unabhangigen Ausfiihrungsform der 

40 vorliegenden Erfindung, bei der der farb- und/oder ef- 
fektgebende Basislack elektrophoretisch abgeschieden 
wird, ist es bevorzugt als ETL-Oberzugsmittel ein sol- 
ches zu verwenden, dessen Bindemittelbasis auf Poly- 
estem und/oder (Meth)acrylcopolymerharzen basiert, 

45 beispielsweise ein entsprechendes ATL-Oberzugsmit- 
teL 

Zusatzlich zu den Basisharzen und gegebenenfalls 
vorhandenem Vemetzer kdnnen die ETL-Cfcerzugsmit- 
tel Pigmente, FOllstoffe und/oder lackObliche Additive 

50 enthalten. Als Pigmente kommen beispielsweise die flb- 
lichen anorganischen und/oder organischen Buntpig- 
mente und/oder Effektpigmente und/oder FflUstoffe in 
Frage, wobei die flblichen anorganischen und/oder or- 
ganischen Buntpigmente und/oder Effektpigmente, z. B. 

55 Titandioxid, Eisenoxidpigmente, RuB, Phthalocyanin- 
pigmente, Chinacridonpigmente, Metallpigmente, z. B. 
aus Titan, Aluminium oder Kupfer, Interferenzpigmen- 
te, wie Z.B. titandioxidbeschichtetes /Uuminium, be- 
schichteter Glinmier, Graphiteffektpigmente, piattchen- 

60 formiges Eisenoxid, plattchenfSrmige Kupferphthalo- 
cyaninpigpente sein konnen. Beispieie fur Fullstoffe 
sind Kaolin, TaUomi oder Silidumdioxid. 

Die Pigmente konnen zu Pigmentpasten dispergiert 
werden, z. B. unter Verwendung von bekannten Pasten- 

65 harzen. Insbesondere im Fall der ATL-Oberzugsmittel 
ist es moglich, Pigmentpasten zu verwenden, wie sie in 
den dem Fachmann bekannten zur Herstellung von 
Zweischichtlackierungen des Basislack/Klarlack-Typs 
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geeigneten, durch Spritzen applizierbaren Wasserbasis- 
lacken verwendet werden. Derartige Pigmentpasten 
kdnnen erhalten werden durch Anreiben der Pigmente 
in einem speziellen wasserverdQnnbaren Pastenharz. 

Als Additive sind die ublichen Additive mogiich, wie 
sie insbesondere fur ETL-Oberzugsmittel bekannt sind 
Beispiele dafur sind Netzmittel, Neutralisationsmittel, 
Verlaufsmittel, Katalysatoren, Korrosionsinhibitoren, 
Antischaummittel, Losemittel, insbesondere jedoch 
Lichtschutzmittel gegebenenfalls in Kombination mit 
Antioxidantien. 

Im erfindungsgem^Ben Verfahren kdnnen fur die Er- 
zeugung der dritten Oberzugsschicht an sich bekannte, 
durch Spritzen applizierbare farb- und/oder effektge- 
bende Basislackuberzugsmittel verwendet werden, wie 
sie zur Herstellung von Basislack/Klarlack-Zwei- 
schichtlackierungen eingesetzt werden und in groBer 
Zahl beispielsweise aus der Patentliteratur bekannt sind. 

Die fiir die Erzeugung der dritten Oberzugsschicht im 
erfindungsgemaflen Verfahren verwendbaren Basislak- 
ke kdnnen physikalisch trocknend oder unter Ausbil- 
dung kovalenter Bindungen vemetzbar sein. Bei den 
unter Ausbildung kovalenter Bindungen vemetzenden 
Basislacken kann es sich um selbst- oder fremdvemet- 
zende Systeme handeln. 

Die im erfindungsgemaBen Verfahren zur Erzeugung 
der dritten Oberzugsschicht verwendbaren farb- und/ 
oder effektgebenden Basislacke sind fliissige Oberzugs- 
mitteL Es kann sich um ein- oder mehrkomponentige 
Oberzugsmittel handeln, einkomponentige sind bevor- 
zugt Es kann sich um Basislacksysteme auf Losemittel- 
basis handeln od^f es handeit sich bevorzugt um Was- 
serbasisiacke, der^&n Bindemittelsysteme in geeigneter 
Weise, z. B. anionisch, kationisch oder nicht-ionisch sta- 
bilisiert sind. Sowohl die Basislacksysteme auf Losemit- 
telbasis als auch die bevorzugten Wasserbasislacksyste- 
me sind zahlreichjbeispielsweise aus der Patentliteratur 
bekannt. 

Bei den im erfindungsgemaBen Verfahren fQr die 
Herstellimg der dritten Oberzugsschicht verwendbaren 
Basislackflberzugsmitteln handeit es sich um ubliche 
Lacksysteme, die ein oder mehrere ubliche Basisharze 
als filmbildende Bindemittel enthalten. Sie konnen, falls 
die Basisharze nicht selbstvemetzend oder selbsttrock- 
nend sind, gegebenenfalls auch Vernetzer enthalten. So- 
wohl die Basisharzkomponente als auch die Vernetzer- 
komponente unterliegen keinerlei Beschrankung. Als 
filmbildende (Basisharze) konnen beispielsweise Poly- 
ester-, Polyurethan- und/oder (Meth)acrylcopolymer- 
harze verwendet werden. Im Fall der bevorzugten Was- 
serbasislacke sind bevorzugt Polyurethanharze enthal- 
ten, besonders bevorzugt mindestens zu einem Anteil 
von 15Gew.-%, bezogen auf den Festharzgehalt des 
Wasserbasislacks. Die Auswahl der gegebenenfalls ent- 
haitenen Vernetzer ist unkritisch, sie richtet sich nach 
der Funktionalitat der Basisharze, dh. die Vernetzer 
werden so ausgewahlt, daB sie eine zur Funktionalitat 
der Basisharze komplementare, reaktive Funktionalitat 
aufweisen. Beispiele fQr solche komplementare Funktio- 
nalitaten zwischen Basisharz und Vernetzer sind: Hy- 
droxyl/Methylolether, Hydroxyl/freies Isocyanat, Hy- 
droxyi/blockiertes Isocyanat, Carboxyl/Epoxid Sofem 
miteinander vertraglich, kdnnen auch mehrere solcher 
komplementarer Funktionalitaten in einem Basislack 
nebeneinander vorliegen. Die gegebenenfalls in den Ba- 
sislacken verwendeten Vernetzer konnen einzeln oder 
im Geraisch vorliegen. 

Die beim erfindungsgemaBen Verfahren fur die Er- 
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zeugung der dritten Oberzugsschicht eingesetzten Ba- 
sislacke enthalten neben den Oblichen physikalisch 
trocknenden und/oder chemisch vemetzenden Binde- 
mittebi anorganische und/oder organische Buntpigmen- 
5 te und/oder Eff ektpigmente, wie z. B, Titandioxid, Eisen- 
oxidpigmente, RuB, Azopigmente, Phthalocyaninpig- 
mente, Chinacridonpigmente, Metallpigmente, z. B. aus 
Titan, Aluminium oder Kupfer, Interferenzpigmente, 
wie z. B. titandioxidbeschichtetes Aluminium, beschich- 
10 teter Glimmer, Graphiteffektpigmente, plattchenformi- 
ges Eisenoxid, pl^ttchenformige Kupferphthalocyanin- 
pigmente. 

Weiterhin konnen die fOr die Erzeugung der dritten 
Oberzugsschicht eingesetzten Basislacke lackObliche 

15 Additive enthalten, wie z. B. FQllstoffe, Katalysatoren, 
Verlaufsmittel. Anukratennittel oder insbesondere 
Lichtschutzmittel gegebenenfalls in Kombination mit 
Antioxidantien. 
Die durch Spritzen als dntte Oberzugsschicht aufge- 

20 brachte farb- und/oder effektgebende Basislackschicht 
kann als zweischichtiges Basislacksystem bestehend aus 
einer ersten, modifizierten Basislackschicht imd einer 
zweiten, den eigentlichen Farbton der Mehrschichtlak- 
kierung bestimmenden Basislackschicht apphziert wer- 

25 den. Dabei ist der erste Basislack modifiziert, beispiels- 
weise indem er zusStzliche modifizierende Bindemittel- 
komponenten oder FiiUstoffkomponenten enthalt Er 
kann beispielsweise aus dem anschlieBend applizierten, 
den eigentlichen Farbton bestimmenden Basislack 

30 durch Vermischen mit den zusatzlichen Komponenten 
hergestellt werden, 

Im erfmdungsgemaBen Verfahren konnen fur die Er- 
zeugung der vierten und gegebenenfalls weiterer Ober- 
zugsschichten oder im Falle der besonders bevorzugten 

35 und unabhangigen Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung fur die Erzeugung der dritten und gegebe- 
nenfalls weiterer Oberzugsschichten an sich bekannte 
durch Spritzen applizierbare Klarlacke oder transpa- 
rent farbig oder farblos pigmentierte Oberzugsmittel 

40 verwendet werden, insbesondere solche wie sie zur Her- 
stellung von Basislack/Klarlack-Zweischichtlackierun- 
gen eingesetzt werden und in groBer Zahl beispielswei- 
se aus der Patentliteratur bekannt sind. Dabei kann es 
sich um ein- oder mehrkomponentige Klarlackiiber- 

45 zugsmittel handeln. Sie kdnnen Idsemittelfrei (flixssig 
Oder als Puiverklarlack) sein, oder es kann sich um Sy- 
steme auf der Basis von Ldsemitteln (ein- (IK) und zwei- 
komponentige (2K) nicht-waBrige Klarlacksysteme) 
handeln oder es handeit sich um wasserverdunnbare 

50 Klarlacke (ein- (IK) oder zweikomponentige (2K) Was- 
serkiarlacksysteme), deren Bindemittelsysteme in geeig- 
neter Weise, z. B. anionisch, kationisch oder nicht-io- 
nisch stabilisiert sind Bei den wasserverdunnbaren 
Klarlacksystemen kann es sich um wasserlosliche oder 

55 in Wasser dispergierte Systeme, beispielsweise Emul- 
sionssysteme oder Pulverslurry-Systeme handeln. Die 
Klarlackuberzugsmittel harten beim Einbrennen unter 
Ausbildung kovalenter Bindungen infolge chemischer 
Vemetzung aus. 

60 Bei den im erfmdungsgemaBen Verfahren verwend- 
baren Klarlacken handeit es sich um iibliche Klarlack- 
uberzugsmittel, die ein oder mehrere Qbliche Basisharze 
als filmbildende Bindemittel enthalten. Sie kdnnen, falls 
die Basisharze nicht selbstvemetzend sind, gegebenen- 

65 falls auch Vernetzer enthalten. Sowohl die Basisharz- 
komponente als auch die Vemetzerkomponente unter- 
liegen keinerlei Beschrankimg. Als filmbUdende Binde- 
mittel (Basisharze) kdnnen beispielsweise Polyester-, 
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Polyurethan- und/oder (Meth)acryl-Copolyiner-Har2e 
verwendet werden. Die Auswahl der gegebenenfalls 
enthaltenen Vemetzer ist unkritisch, sie richtet sich 
nach der Funktionalitat der Basisharze, d. h- die Vemet- 
zer werden so ausgewahlt, daB sie eine zur Fimktionali- 
tat der Basisharze komplementare, reaktive Funkuona- 
litat aufweisen. Beispiele fur solche komplementare 
Funktionalitaten zwischen Basisharz und Vemetzer 
sind: Carboxyl/Epojdd. Hydroxyl/Methylolether. Hy- 
droxyl/freies Isocyanat, Hydroxyl/blockiertes Isocyanat 
imd (Meth)acryIolyl/CH-acide Gruppe. Sofem niitein- 
ander vertrSglich, kSrnien auch mehrere solcher kom- 
plementaren Funktionalitaten in einem Klarlack neben- 
einander vorliegen. Die gegebenenfalls in den Klarlak- 
ken verwendeten Vemetzer konnen einzeln oder im 
Gemisch vorliegen. 

Neben den chemisch vemetzenden Bindemitteln so- 
wie gegebenenfalls Vemetzem konnen die im erfm- 
dungsgemaBen Verfahren einsetzbaren Klarlacke lack- 
ubliche Additive, wie z. B. Katalysatoren, Verlaufsmittel, 
Farbstoffe, Rheologiesteuerer, wie Mikrogele, NAD (« 
non-aqueous-dispersions), disubstituierte Hamstoffe 
("sagging control agents^ sowie Lichtschutzmittel gege- 
benenfalls in Kombination mit Antioxidantien enthal- 
ten. 

Der transparente Oberzug kann in einer einzigen 
Schicht Oder in Form von mehreren Schichten aus dem 
gleichen oder aus mehreren verschiedenen transparen- 
ten Oberzugsmitteln aufgebracht werden. ZweckmaBig 
wird die transparente Oberzugsschicht jedoch als vierte 
Schicht Oder im Falle der besonders bevorzugten und 
unabhangigen Ausfuhrungsform der vorliegenden Er- 
findung als dritte Schicht aus nur einem Klarlackuber- 
zugsmittel aufgebracht Bevorzugt werden dabei solche 
Klarlackuberzugsmittel verwendet, die eine moglichst 
geringe Ablaufneigung besitzen, beispielsweise festkor- 
perreiche Klarlacke mit entsprechend eingestelltem 
rheologischen Verhalten. Besonders bevorzugt sind Pul- 
verklarlacke. 

Als Substrate fur das erfindungsgemaBe Verfahren 
dienen zu Coils aufgeroUte Metallbleche mit einer far 
den Karosseriebau typischen BlechstSrke von 0,7 bis 13 
mm, beispielsweise aus Eisen, Zink, Aluminium oder ent- 
sprechenden Legierungen. Bevorzugt ist verzinktes 
Blech, beispielsweise verzinktes Stahlblech. Die Metall- 
oberflachen konnen vorbehandelt, beispielsweise mit ei- 
ner Phosphatierung und gegebenenfalls Passivierung 
versehen sein. Die Metalloberflachen konnen die im Au- 
tomobilbau des Standes der Technik flblichen. fur die 
Formgebung unter Verwendung von Tiefziehhilfsmit- 
teln notwendigen Rauhigkeiten mit Mittenrauhwerten 
(Ra-Werten, vgL DIN/EN 10130) beispielsweise von 0,6 
bis 1,8 Jim aufweisen. Im erfindungsgemaBen Verfahren 
ist es jedoch bevorzugt. Metallbleche zu verwenden mit 
im Automobilbau bislang unQbiichen, niedrigeren Ober- 
flachenrauhigkeiten, beispielsweise mit Ra-Werten un- 
ter 0,6 Jim. Eine kunstliche Aufrauhung der Metallblech- 
oberfiache ist nicht erforderlich. 

Auf diese Substrate wird die erste Oberzugsschicht, 
namlich die Grundierung, beidseitig aus dem Grundie- 
rungsuberzugsmittel im Coil-Coating- Verfahren in ei- 
ner Trockenschichtdicke von 2 bis 15p,m, bevorzugt 
von 3 bis 10 |im aufgewalzt Das Einbrennen der Grun- 
dierungsfiberzugsschicht erfolgt kurzzeitig bei hohen 
Teraperaturen, beispielsweise innerhalb 30 bis 60 Se- 
kunden in einem 300 bis 370**C heiBen Konvektionsofen, 
wobei maximale Objekttemperaturen (PMT, peak metal 
temperature) zwischen 200 und 260** C erreicht werdeiL 
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Aus dem beidseitig mit der eingebrannten Grundie- 
rungsschicht versehenen Metallcoil werden nun in flbli- 
cher Weise Blechteile mit der gewunschten Form ausge- 
stanzt und anschlieBend im Hefziehverfahren verformt, 

5 Die verformten Telle kdnnen dann, gegebenenfalls zu- 
sanmien mit Bauteilen aus anderen Werkstoffen, zu ei- 
ner Karosse zusammengefugt werden, beispielsweise 
durch Kleben und/oder Clinchen und/oder Schrauben 
und/oder bevorzugt SchweiBeiL Bei den Bauteilen aus 

10 anderen Werkstoffen kann es sich beispielsweise um 
anderweitig vorbeschichtete oder unbeschichtete Me- 
talle Oder Kunststoffe handein, bevorzugt sind dabei 
Bauteile mit elektrisch leitfahiger und elektrophoretisch 
beschichtbarer Oberflache. 

15 Auf das so erhaltene mit einer einen spezifischen Wi- 
derstand von insbesondere unter 10^ Ohm -cm aufwei- 
senden Oberzugsschicht versehene Substrat wird die 
zweite Oberzu^schicht aus einem elektrophoretisch 
abscheidbaren Uberzugsmittel aufgetragen und bei er- 

20 hShten Temperaturen, beispielsweise zwischen 130 und 
180**C eingebrannt Wird die zweite Oberzugsschicht 
aus dem elektrophoretisch abscheidbaren Oberzugsmit- 
tel als Zwischenschicht aufgetragen, so erfolgt dies be- 
vorzugt in Trockenschichtdicken von beispielsweise 5 

25 bis 40 Jim, besonders bevorzugt von 10 bis 30 jtm, wSh- 
rend der Auftrag als farb- und/oder effektgebende Ba- 
sislackschicht bevorzugt in einer vom Farbton abhangi- 
gen Trockenschichtdicke von beispielsweise 10 bis 
50 Jim, besonders bevorzugt von 15 bis 40 jim erfolgt 

30 Die zweite Oberzugsschicht besitzt im allgemeinen 
praktisch keine elektrische Leitfahigkeit, d. h. sie weist 
im eingebrannten Zustand einen spezifischen Wider- 
stand von im allgemeinen uber 10^ Ohm -cm auf. Im 
Falie der besonders bevorzugten und unabhangigen 

35 Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung handelt 
es sich bei ihr um eine farb- und/oder effektgebende 
Basislackschicht. 

Der durch Elektrotauchlackienmg erhaltene und im 
eingebrannten Zustand elektrisch isolierende Oberzug 

40 kann sich, muB sich aber nicht ganzfiachig Uber das 
dreidimensionale Substrat ersirecken. So ist es bei- 
spielsweise im erfindungsgemaBen Verfahren moglich, 
eine ganzflachige erste Beschichtung durch beidseitigen 
Coil Coating- Auftrag einer Grundierung aus dem Grun- 

45 dierungsQberzugsmittel und eine zweite Beschichtung 
aus dem ETL-Oberzugsmittel im wesentlichen nur an 
auBeren Bereichen, insbesondere an sichtbaren Fiachen 
eines dreidimensionalen Substrats durchzufuhren, d. h. 
beispielsweise nicht in engen Hohlraumen einer Karos- 

50 serie. 

AnschlieBend erfolgt der Auftrag, beispielsweise ein 
Spritzauftrag, der dritten Oberzugsschicht, beispiels- 
weise aus einem farb- und/oder effektgebenden Basis- 
lack oder im Falle der besonders bevorzugten und unab- 

55 hangigen Ausfuhnmgsform der vorliegenden Erfindimg 
aus einem KiarlackQberzugsmitteL 

Ein Spritzauftrag der dritten Oberzugsschicht aus 
dem farb- imd/oder effektgebenden Basislack erfolgt in 
einer vom Farbton abhangigen Trockenschichtdicke 

60 von 10 bis 25 jira, beispielsweise durch Druckluftsprit- 
zen. Airless-Spritzen oder ESTA-Hochrotationssprit- 
zen. 

Im AnschluB an die Applikation emer dritten, farb- 
und/oder effektgebenden Basislackaberzugsschicht er- 
65 folgt nach einer kurzen Abluftphase, z. B. bei 20 bis 
SO^'C, der Auftrag des Klarlacks, bevorzugt im NaB-in- 
NaB- Verfahren. Die vierte Oberzugsschicht wird aus 
einem Qblichen flOssigen Klarlack oder Pulverklarlack 
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(in diesem Fall handelt es sich um 31!lTrocken-in-NaB- 
Applikatlon) aufgebracht und gemeinsam mit der drit- 
ten Oberzugsschicht bei erhohten Temperaturen bei- 
spielsweise von 80 bis 160'' C eingebrannt Gegebenen- 
falls konnen weitere Klarlackschichten aus dtem glei- 
chen Oder davon verschiedenen Klarlackuberzugsmit- 
teln aufgebracht werden. 

Im Falle der besonders bevorzugten und unabhangi- 
gen AusfOhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens erfolgt der Auftrag des Klarlacks auf die zweite, die 
eingebrannte farb- und/oder effektgebende ETL-Ober- 
zugsschicht Die Klarlackiiberzugsschicht wird aus ei- 
nem Oblichen flQssigen oder Pulverklarlack aufgebracht 
und beispielsweise bei Temperaturen von 80 bis 160°C 
eingebrannt Gegebenenfalls k6nnen weitere Klarlack- 
schichten aus dem gleichen oder davon verschiedenen 
Klarlackiiberzugsmittein aufgebracht werden. 

Der Spritzauftrag der als dritte Oberzugsschicht auf- 
gebrachten Basislackschicht und der als vierte oder im 
Falle der besonders bevorzugten und unabhSngigen 
AusfOhrungsform der Erfindung als dritte Oberzugs- 
schicht aufgebrachten Klarlackschicht kann sich. muB 
sich aber nicht ganzfiachig iiber das dreidimensionale 
Substrat erstrecken. So ist es im erfindungsgemaBen 
Verfahren bevorziigt, die dritte und/oder vierte Ober- 25 
zugsschicht im wesentlichen nur an auBeren Bereichen, 
insbesondere an sichtbaren Fl^chen ernes dreidimensio- 
naien Substrats aufzubringen. d. h. beispielsweise nicht 
in engen Hohlraumen einer Karosserie. 

Nachstehend sind Beispiele fur mehrschichtig lackier- 
te Automobilkarossen oder -karossenteile, die mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt werden k6n- 
nen, hinsichtlich ihres bevorzugten Lackaufbaus in auf- 
steigender Reihenfolge angegeben. Dabei gelten die 
vbrstehend gemachten Ausfuhrungen bezuglich der 
Grundierungs-, Elektrotauchlack-, Basislack- bzw. Klar- 
lackschicht 
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(1) Blech mit Ra-Wert zwischen 0,6 und 1,8 |xm/2 bis 
15 pjn dicke Grundierungsschicht/Elektrotauch- 40 
lackschicht/spritzapplizierte Basislackschicht/ 
Klarlackschicht 

(2) Blech mit Ra-Wert kleiner 0,6 \xxn/2 bis 15 p.m 
dicke Grundierungsschicht/Elektrotauchlack- 
schicht/spritzapplizierte Basislackschicht/Klar- 45 
lackschicht 

(3) Blech mit R^-Wert zwischen 0,6 und 13 p.m/2 bis 
15 um dicke Grundierungsschicht/elektrophore- 
tisch applizierte Basislackschicht/Klarlackschicht 

(4) Blech mit Ra-Wert kieiner 0,6 jim/2 bis \5\im 50 
dicke Gnmdierungsschicht/elektrophoretisch ap- 
plizierte Basislackschicht/Klarlackschicht 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellten Kraftf ahrzeugteile oder -karossen weisen mehr- 55 
schichtige Lackierungen mit im Vergleich zum Stand 
der Technik vergleichbarem Gesamteigenschaftsniveau 
auf. Durch das erfindungsgemaBe Verfahren kann die 
Verwendung separator Tiefziehhilfsmittel sowie eine 
Reinigung von diesen bei der Formgebung der Blechtei- eo 
le vermieden werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt die Her- 
stellung lackierter Automobilteile oder -karossen ohne 
aufwendige Reinigungsprozesse. Die Coil Coating- 
Grundierung abersteht die Verformimg sowie die Bela- 65 
stung durch die Einbrennprozesse der nachfolgend auf- 
gebrachten Lackschichten imbeschadet und haftet ein- 
wandfrel 



Beispiel (HerstelluBftines mehrschichtlackierten 
Napfchens) 

1,6 Teile Zinkphosphat und 2,6 Teile Leitf ahigkeitsruB 
werden in 14,0 Teilen einer 60 gew,-%igen Losung eines 
Polyesterdiols (Hydroxylzahl 25 mg KOH/g, Mw 1 1 000) 
in Soivesso 150 (Geraisch aromatischer Kohlenwasser- 
stoffe mit einem Siedebereich von 182 bis 202*^0) und 10 
Teilen eines handelsQblichen Gemischs von Dicarbon- 
sauredimethylestem (21% Dimethyladipat. 56% Dime- 
thylglutarat, 23% Dimethylsuccinat) angerieben. Mit 8,7 
Teilen der Losung des Polyesterdiols, 6,0 Teilen einer 60 
gew.-%igen Ldsung eines Polyesterpolyols (Hydroxyl- 
zahl 35 mg KOH/g, Mw 4000) in Soivesso 15Q. 2.0 Teilen 
eines mit Butanonoxim blockierten Polyisocyanats auf 
Basis Hexamethylendiisocyanat (75 gew.-%ig in Soives- 
so 100, NCO-Gehalt blockiert: ca- 113%)» 2,6 Teilen 
eines mit Malonester blockierten Polyisocyanats auf Ba- 
sis Isophorondiisocyanat (61 gew.-%ig in Soivesso 100, 
NCO-Gehalt blockiert: ca. 6,9%), 5.0 Teilen einer 92 
gew.-%igen ethanoiischen Ldsung eines Styrol/Allylal- 
kohol-Copolymer-modifizierten Melaminharzes vom 
Hexamethoxymethylmelamin-Typ, 2^ Teilen eines Bis- 
phenol-A-Epoxidharzes (Epoxidaquivaientgewicht 190), 
0,7 Teilen Polyethylenwachs. 5,5 Teilen des Gemischs 
von Dicarbonsauredimethylestem, 13,1 Teilen Methox- 
ypropylacetat und 26 Teilen Soivesso 150 komplettiert 

Ein verzinktes und phosphatiertes 0,8 mm dickes 
Stahlblech wird mit dem so hergestellten Grundierungs- 
Qberzugsmittel in einer Trockenschichtdicke von 3 \im 
durch Walzauftrag beidseitig beschichtet und in einem 
345** C heiBen Trockenofen 40 Sekunden eingebrannt 
Dabei erreicht das Stahlblech eine maximale PMT von 
216°C Nach dem Abkuhlen werden Ronden mit einem 
Durchmesser von 8,5 cm ausgestanzt Die Ronden wer- 
den mit der Tiefzieh-NSpfchen-Priifmaschine, Original 
ERICHSEN. Modell 224/H zu einem quadratischen 
Napfchen von 40 nun mai 40 nmi tiefgezogen. Die Be- 
schichtung weist weder auf der Innen- noch auf der 
AuBenseite Beschadigungen auf. AnschlieBend werden 
die Napfchen mit handelsublichem anodisch abscheid- 
barem Tauchiack auf der Innen- und AuBenseite in einer 
Trockenschichtdicke von 35 jxm anaphoretisch be- 
schichtet und 20Minuten bei 150*C eingebrannt Es 
werden auf der AuBenseite ein Basislack in einer Trok- 
kenschichtdicke von \S\im und ein Acryl/Melaminharz- 
Klarlack in einer Trockensciuchtdicke von 40 pm im 
NaB-in-NaB- Verfahren aufgespritzt und 30 Minuten bei 
130*0 eingebrannt Die Lackierung haftet einwandfrei 
und weist auch sonst keinerlei Beschadigung auf. . 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien, bei 
dem auf ein Coil aus Metallblech beidseitig eine 
Grundierungsuberzugsschicht aufgebracht und 
eingebrannt wird, aus dem Coil anschlieBend Blech- 
teile ausgestanzt und im Tiefziehverfahren ver- 
formt und ggf. zu einer Automobilkarosserie zu- 
sammengefugt werden, worauf eine zweite Ober- 
zugsschicht durch eiektrophoretische Abscheidung 
aus einem elektrophoretisch abscheidbaren Ober- 
zugsmirtel sowie weitere Oberzugsschichten auf- 
gebracht werden, dadurch g kennzeichnet, daB im 
Coil-Coating-Verfahren zur Herstellimg einer 
Grundierungsuberzugsschicht ein Grundierungs- 
iiberzugsmittel aufgebracht wird, das elektrische 
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Leitfahigkeit vermittelnde SSfiandteile enthalt, die 
der Grundierungsflberzugsschicht im eingebrann- 
ten Zustand einen zur elektrophoretischen Ab- 
scheidung einer weiteren Oberzugsschicht aus ei- 
nem elektrophoretisch abscheidbaren Obemigs- 5 
mittel ausreichend niedrigen spezifischen Wider* 
stand verleihen, und das, bezogen auf seine Fest- 
harzzusammensetzung, 55—80 Gew.-% eines oder 
mehrerer Polyesterpolyole, 2— lOGew.-Vo eines 
Oder mehrerer aromatischer Epoxidharze sowie als 10 
Vemetzer 0— 20Gew.-% eines oder mehrerer 
Aminoplastharze und 10— 30Gew.-% eines oder 
mehrerer blockierter Polyisocyanate enthalt, wobei 
die Summe der Festharzbestandteile des Ober- 
zugsmittels 100 Gew.-% ergibt 15 

2. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 
m&B Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als 
zweite Uberzugsschicht auf die Grundierungs- 
schicht eine Zwischenschicht durch eiektrophoreti- 20 
sche Abscheidung aus einem elektrophoretisch ab- 
scheidbaren Oberzugsmittel gebildei wird, welche 
mit einer Basislackschicht und einer oder mehreren 
Klarlackschichten uberlackiert wird. 

3. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 25 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 
maB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB als 
zweite Oberzugsschicht eine farb- und oder effekt- 
gebende Basislackschicht aus einem elektrophore- 
tisch abscheidbaren waBrigen Oberzugsmittel 30 
durch elektrophoretische Abscheidung gebildet 
wird. welche mit einer oder mehreren Klarlack- 
schichten uberlackiert wird 

4. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 35 
raaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gesamttrockenschichtdicke des Lackaufbaus 
80— 130 jun und die Gesamtschichtdicke der trans- 
parenten Oberzugsschicht oder Oberzugsschichten 
30 — 80 Mjn betragt 40 

5. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 
maB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gesamttrockenschichtdicke des Lackaufbaus 
70— 110 H4:n und die Gesamtschichtdicke der trans- 45 
parenten Oberzugsschicht oder Oberzugsschichten 
30— 80 ^Lm betragt 

6. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 
maB einem oder mehreren der Anspruche 1—5, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die im Grundierungs- 
iiberzugsmittel eingesetzten Polyesterpolyole im 
wesentlichen frei von olefinischen Doppelbindun- 
gen sind. ein gewichtsmittleres Molekulargewicht 
von 2000— 20 000, eine Hydroxyzahl von 55 
20— 50mg KOHyg und eine SSurezahl < 5 mg 
KOH/g besitzen und diese linear oder verzweigt 
aufgebaut sein konnen, wobei auch Mischungen 
von linearen Polyesterdiolen und/oder verzweigten 
Polyesterpolyolen eingesetzt werden konnen. eo 

7. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
ter Automobilteile oder Automobilkarosserien ge- 
maB einem der Anspruche 1 —6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Grundierungsuberzugsmittel 
enthaltenen Epoxidharze epoxidgruppenhaltige 55 
aromatische Polyglycidylether und/oder davon ab- 
geleitete Epoxidharzester sind. 

8. Verfahren zur Herstellung mehrschichtig lackier- 
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ter Automobilteue oder Automobilkarosserien ge- 
maB einem der AnsprGche 1 —7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Metallbleche mit Mittenrauhwerten 
Ra unter 0,6 jxm eingesetzt werden. 



